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економічних показників листопрокатного виробництва, підтверджує 
доцільність проведення подальших комплексних теоретичних і 
експериментальних досліджень, що мають своєю метою розширення 
сортаменту й підвищення якості готового металопрокату при одночасній 
мінімізації питомих капітальних витрат.  
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Теоретичні передумови розробки та вибору мастил для холодної 
прокатки визначались двома факторами: високою міцністю сил зв'язку 
мастильного шару з поверхнею валків; здатністю мастила проявляти 
достатні антифрикційні властивості при високому тиску. 
Мастило для холодної прокатки повинне задовольняти цілому 
ряду вимог, основні з яких: зниження сили контактного тертя, 
забезпечення чистоти та оптимальної шорсткості поверхні прокату, 
зменшення зносу валків та запобігання налипання металу на валки, 
стабільність складу і властивостей, зручність подачі на валки, 
відсутність шкідливого впливу на метал і обладнання. 
На основі досліджень можна зробити наступні висновки: 
1. Збільшення в'язкості мастила сприяє зменшенню контактних 
сил тертя і тиску металу на валки при холодній прокатці листів. 
2. При холодній прокатці екрануючі властивості мастила 
зростають з підвищенням в'язкості мастила  
3. Із збільшенням в'язкості мастила зменшується кількість 
дефектів на холоднокатаних смугах . 
Подача водних емульсій на опорні валки дозволила отримати 
значні переваги: збільшився термін служби валків на 57 %; 
зменшилась кількість металу, що знімається при перешліфовці 
чавунних валків, на 23 %, а сталевих - на 50 %; зменшилося 
навантаження на двигуни робочих клітей в середньому на 10 %. 
При холодній прокатці тонколистової сталі мастила нового 
покоління використовуються у вигляді водних емульсій, які мають 
високу стабільність, не розшаровуються при охолодженні й тривалому 
зберіганні, мають антикорозійні властивості та технологічні. 
Використання нових емульсій як мастильно-охолодних рідин на стані 
можливо здійснювати за допомогою наявного устаткування, а при 
попередньому промасленні підкату в лінії безперервно-травильних 
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агрегатів необхідно обладнати її спеціальною установкою для 
готування й подачі емульсії на протравлену й промиту водою смугу. 
Мастильна плівка на сталевій смузі відрізняється міцністю й 
еластичністю, добре втримується на смузі при її русі, змотці й 
розмотуванні рулонів. 
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Оскільки більшість сортових станів, що експлуатуються в Україні 
моральна і фізично застаріло, то доцільним є проведення дослідження 
впливу початкових технологічних і конструктивних параметрів на 
точність прокатки, а також силові і енергетичні параметри. В якості 
досліджуваних початкових параметрів розглянуті початкова товщина 
заготівки і величина її відносного обтиснення, хімічний склад і 
температура металу, що деформується, умови зовнішнього 
контактного тертя, швидкість прокатки, радіуси робочих валків, 
величина їх радіального биття і узагальнене значення модуля 
жорсткості робочої кліті. 
Виходячи з результатів аналізу, необхідно відмітити наступне: 
 зі збільшенням відносного обтиснення приведені до одиниці 
ширини значення сили і сумарного моменту прокатки інтенсивно 
зростають в усьому діапазоні і незалежно від впливу інших чинників; 
 збільшення загальної довжини осередку деформації, радіусів 
робочих валків і підпираючої дії сил зовнішнього тертя обумовлює 
підвищення енергосилових параметрів; 
 підвищення рівнів механічних властивостей при зниженні 
температури прокатки призводить до збільшення приведених значень 
сили і моменту; 
 зі збільшенням підпираючої дії сил зовнішнього тертя пов'язано 
підвищення приведених значень сили і особливо моменту при 
збільшенні відповідного коефіцієнта тертя. 
На основі результатів аналізу впливу початкових технологічних 
параметрів отримані кількісні і якісні описи механізмів впливу 
геометричних параметрів і матеріалів початкових заготівок, радіусів 
робочих валків, температури прокатки і умов зовнішнього контактного 
